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0 Verfahren zur Herstellung von Werkstoffverbunden als Blechtafein, Blechbander und Folien mit 
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0 Bel einem Verfahren zur Herstellung von Werk- 
stoffverbunden als Blechtafein, Blechbander und Fo- 
lien mit oberflSchiger Skelettstruktur wird eine 
Schicht (6) eines schwer rIeselfMhigen. aus spratzi- 
gen Teilchen (7) bestehenden Metallpulvers auf eine 
^kontinuierlich bewegte metallische Tragerschicht (2) 
<Jaufgebracht, durch Kaitwalzen aufplattiert und bei 
-^^Temperaturen von 600 bis lOOO'C in reduzlerender 
^Atmosphare gesintert. Zur Herstellung von Werk- 
fsstoffverbunden mit Qber die ganze Flache einheltli- 
-^cher Schichtdlcke der Skelettstruktur. die fest an der 
Tragerschicht haftet. ist vorgesehen, dafl das Metall- 
COpulyer gleichmaiSig nach SchQttvolumen 'zugeteilt 
^und aufgetragen und die Pulverschicht unter einer 
gegenlaufig zur Hauptbewegungsrichtung der Tra- 
^gerschlcht rotierenden Verteilen^valze (8) hindurchge- 
"^fUhrt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Werkstoffverbunden als Blechtafein, BlechfoSnder und Folien mit 
oberflSichiger Skelettstruictur und Verwendung der Werkstoffverbunde 



- Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstel- 
lung von Werkstoffverbunden ais Blectitafeln, 
Blechbander und Folien mit einer Dicke von ^ 5 
mm. vorzugsweise 0,15 bis 3.0 mm. mit oberflaclii- 
ger Skelettstmktur mit airier Dicke von 1.0 bis 400 
um, vorzugsweise 5,0 bis 150 urn, in deren offene 
Poren Katalysatorwerkstoff einlagerbar ist, indem 
eine Schicht eines scliwer rleseifahigen, aus sprat- 
zigen Teilchen init einer Qro^e von 0.1 bis 10 um 
bestehenden, die Skelettstruktur bildenden Metall- 
pulvers, vorzugsweise aus Eisen-, Nickel-, Silber- 
oder Kobaltwerkstoff. auf eine flachenhafte. vorbe- 
liandelte. relativ zum Austrag des Putvers kontinu- 
ierfichi bewegte metallische Tragerschicht, vorzugs- 
weise aus Bsen-, kupfer- oder Nickelwerkstoff, auf- 
getragen, durch Kaltwalzen auf die Tragerscliicht, 
die gleichzeitig um 20 bis 60 % verformt wird, 
aufplattiert und be! Temperaturen' von 600 bis 
1000*C. vorzugsweise 700 bis 800 *C, und einer 
ISaltezeit von 10 bis 45 min. vorzugsweise 15 min 
Dauer, in reduzierender Atmospfiare geslntert wird 
sowie die Verwendung der Werkstoffverbunde. 

In der AT-PS 206 867 bzw. der DE-PS 12 33 
834 ist vorgesehen. auf die Oberflache eines kom- 
pakten Oder por5sen als TrSger dienenden metalli- 
schen Fonnkorper eine Mischung aus pulverfCnmi- 
gem die Skelettstruktur bildendem Werkstoff und 
pulverformiger Raney-Leglerung aufzutragen, auf- 
zupressen oder aufzuwalzen. bei Temperaturen 
oberhaib von 400* C bzw. vorzugsweise oberiialb 
600* C in reduzierender Atmosphare zu sintern und 
schliefilicli die losliche. Komponente der Raney- 
Legierung. herauszulosen. Daruber hinaus bestelit 
die M5glichkeit. die Raney-Legierung durch Pres* 
sen Oder Walzen In die offenen Poren der geslnter- 
ten Skelettstruktur einzubringen und bei Tempera- 
tur n oberhaib 400* C zu sintern. in bekannter Wei- 
se laBt sich aus der Raney-Legierung die iosfiche 
Komponente lierauslosen. Bedeutendster Vertreter 
der Raney-Legierungen ist das Raney-Nlckel, das 
aus einer Nickel-AIuminium-Legierung mit etwa 50 
% Nickel iiergestelft wird. Eine hochaktive Raney* 
Nickel-Katalysator-Elektrode entJialt neben 90 bis 
97 % Nickel etwa 4 bis 8 % Aluminium. Dieses 
Verfahren ist von Vorteil, wenn die Verfestigung der 
Mischung auf dem Formkorper durch Aufpressen 
erfolgt. Bei den anzuwendenden Prei3- bzw. Walz* 
drucken in der Grofienordnung von etwa 1 t/cm^ 1st 
im Kinbiick auf ein n vertretbaren technisch n Auf- 
wand jedoch nur die Fertigung r iativ kleinflSchiger 
Doppel-Skelett-Elektroden moglich. Die Verf sti- 
gung der Mischung auf nicht durchbrochen n me- 
talli^chen Oberflachen. die die Herstellung von 
groBfiachigen Doppel-Skelett-Elektroden gestatten 



wQrden, ist nur mit Schwierigkeiten durchfQhrbar. 
weil die Mischung durch den Prefl- bzw. Aufwalz- 
vorgang von der metallischen Oberflache wegge- 
schoben wird mit dem Ergebnts. da£ ailenfalls ex* 

5 trem dOnne und damit bedlngt brauchbare 
Skelettstruktijr-Schichten herstelibar sind. 

Untersuchungen darQber. ob sich bekannte 
Verfahren der Puivermetallurgie Oder der Stahlver- 
formung bei der Hersteltung von Elektroden mit 

70 einer Katatysatorschicht auf der Basis von Raney- 
Nickel anwenden lassen, haben zu einem Verfah- 
ren gefuhrt, bei dem gemafi der EP-PS 0 009 830 
auf ein an der Oberflache aufgerauhtes Ausgangs- 
blech bzw. -band aus Bsen. Stahl, Nickel oder 

T5 Kupfer eine Mischung eines pulverfomnigen, ske- 
lettbildenden Werkstoffs und einer pulverformigen 
Raney-Leglemng im Verhaltnis von 1:3 bis 3:1 in 
Form einer aufstreichbaren Paste in 
Wasser/AIkoholmlschung und einem Bindemittel. 

20 wie Starke, aufgetragen wird. Nach dem Trocknen 
dieser Schicht wird das Blech bzw. Band durch ein 
Kaltwalzwerk gefOhrt und die Weite des Walzspaits 
so eingestellt. dafl die Verformung des Blechs bzw. 
Bands, auf das die Pulvermischung gleichzeitig 

25 aufplattiert wird, innerhalb einer Verformungsstufe 
20 bis 60 % betragt Durch anschlleBendes kurz- 
zeitiges GIQhen von beispielsweise 30-minQtiger 
Dauer bei Temperaturen oberhaib von 600*0 in 
reduzierender Atmosphere werden die spratzigen 

30 Teilchen des skelettbildenden Metallpulvers ver- 
schweiBt. so dafl die potentlellen Katalysator-Kor- 
ner aus~ Raney-Legienjng in Kafigen aus skelettbil- 
dendem Metal! festgehalten werden. Die Dicke der 
Pulverschicht ist so gewahit, 6aB hach dem Kalt- 

35 walzptattieren eine 10 bis 300 um dicke 
Skelettstruktur-Schicht resultiert. Dieses Verfahren 
hat jedoch bisher fur die Herstellung von Elektro- 
den mit Doppel-Skeletl-Katalysatorschicht nur be- 
grenzt Anwendung gefunden, weil sich danach nur 

40 / relativ dicke Bektroden, beispielsweise > 2 mm, 
fertigen lassen. die fur eine Reihe von Einsatzfal- 
len. die eine gute Weiten/erarbertbarkelt durch z.B. 
Pragen, Biegen, Stanzen erfordern, wegen un- 
gleichma^iger Dicke und nicht ausreichender HaU- 

45 festigkeit an der Tragerschicht nicht geeignet sind. 

Es ist die Aufgabe der vorllegenden Erfindung. 
das eingangs beschriebene Verfahren zur l-terstel- 
lung von Werkstoffverbunden mit oberflachiger 
Skelettstruktur so zu verbessern, dai^ di Sk ^ett- 

50 struktur eine Qber di ganze FlSche einheitiirhe 
Schichtdicke besitzt. fest an der Tragerschicht naf- 
tet und In vergleichsweise groBflachigen Abmes- 
sungen sowi kleiner Dick mit mSglichst g rin- 
gem Aufwand herstelibar ist. 
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DIese Aufgabe wird dadurch gelost dafi das 
die Skelettstruktur bild nde Pulver gieichmaflig auf ■ 
di Tragerschlcht nach SchUttvolumen zugetellt 
und aufgetragen und die Pulverschicht vor dem 
Kaltwalzplattieren unter einer gegenlSufig zur 5 
Hauptbewegungsrichtung der Tragerschlcht rotie- 
renden Verteilerwalze hlndurchgefuhrt wird, wo- 
durch eine einheitllche Schichtdicke, die die Vor- 
aussetzung fiir die einheitllche Schichtdicke der 
Skelettstruktur des Werkstoffverbundes und etne to 
ausgezeichnete Haftfestlgkeit auf der Tragerschicht 
blldet, erreicht wird. DarOber hinaus kann beim 
Kaltwalzen mit einem glelchmafiigen Walzdruck ge- 
arbeltet werden. 

Ais Tragerschicht werden zweckmaiSlgerweise 
Blechtafein oder Blechbander. die ggf. Durchbre- 
chungen aufwelsen, Drahtnetze Oder Streckmetalle 
verwendet auf die das Pulver in einer solchen 
Menge aufgetragen wird. daiS sich nach dem 
Durchlauf der Pulverschicht unter der entgegen der 
Hauptbewegungsrichtung rotierenden Verteilerwal- 
ze eine Schichtdicke von 0.25 bis 1,75 mm. vor-- 
zugsweise 0,75 bis 1,25 mm. ergibt 

Um das in Sonder^llen auftretende Auseinan- 
derfliefien der auf der Tragerschicht befindlichen 
Pulverschicht beim Transport und/oder Kaltwalz- 
plattieren zu verhindem, wird die Pulverschicht 
nach einem weiteren Merkmal des erfindungsge- 
maflen Verfahrens nach dem Durchlauf unter dei^ 
entgegen der Hauptbewegungsrichtung der Trager- 
schicht rotierenden Verteilerwalze mit einem Klebe- 
iack besprOht und/oder durch Walzen bzw. Pressen 
ieicht vorverdichtet. 

Fur den Fall, daB die Werkstoffyerbunde relativ 
grofien Belastungen ausgesetzt werden sollen. laflt as 
sich die Haftfestlgkeit der Skelettstruktur auf der 
Tragerschicht wesentiich verbessern. indem nach 
einem weiteren Erfindungsmerkmal vor dem Auf- 
trag des die Skelettstruktur bildenden Pulvers zu- 
nSchst eine Schicht eines Metallpulvers, vorzugs- 40 
welse aus Eisen-. Kobalt-. Nickel-, Blei-, Silber- 
oder Kupferwerkstoff, auf die relativ zum Austrag' 
des Pulvers kontinuierllch bewegte Tragerschicht 
gleichmafllg nach SchQttvolumen zugetellt und auf- 
getragen und anschReflend unter einer gegenlSufig 4S 
zur Hauptbewegungsrichtung der Tragerschicht ro- 
tierenden Verteilerwalze hindurchgefOhrt wird. Die ^ 
dann auf diese Zwischenschlcht aufgebrachte. die 
Skelettstruktur bildende Pulverschicht wird beim 
Kaltwalzplattieren so tief in diese hineingedruckt, .so 
dafi zwischen beiden Schichten ein innlger Ver- 
bund entstelit. 

Nach dem Sintern verhSIt sich der Werkstoff- 
verbund ahnlich wis ein weichgegiuhtes Blech, 
dessen Harte und DIcke ggf. durch kaltes Nachwal- ss 
zen in ein Oder mehreren Schritten in relativ weiten 
Grenzen einstellbar sind. 

Dicke und Porositat des werkstoffverbundes 



beeinfiussen die elektrische Querleitfahigkeit, d.h. 
die elektrische Leitfahigkeit parallel zu seiner Ober- 
flache. Gute Querleitfahigkeit ist von grower Bedeu- 
tung bei der Verwendung der Werkstoffverbunde 
als Elektroden, z.B. In Elektrolyseanlagen, da der 
elektrische Strom stets Uber Kontaktpunkte bzw. 
-linien von der metallischen Struktur der Zellen In 
die Elektroden flieflt und sich in den Elektroden 
parallel zu deren Oberflachen vertellt Bei kielnem 
Abstand der Kontaktpunkte bzw. '-linieri voneinan- 
der und guter Querleitfahigkeit, d.h. kleinem ohm- 
schen Widerstand der Elektroden, geschieht dies 
ohne nennenswerten Energieverlust Durdh die 
Wahl der Dichte und Dicke der Skelettstruktur kann 
75 der Energieverlust also in relativ weiten Grenzen 
beeinfluBt werden.' 

Die durch das erfindungsgemSBe Verfahren 
hergestelfen Werkstoffverbunde lassen sich pro- 
blemlos durch Schneiden. Pragen, Biegen, Stanzen 
20 Oder ahnliche BearbeKungsvorgange weiten/erar- 
beiten, da. sich die sprode Skeilettstruktur, auch 
wenn diese einrelBen soltte, nicht von der Trager- 
schicht lost. 

FQr das gleichmaflige, nach dem Schuttvolu- 
25 ' men erfolgende Zuteilen und Auftragen des Pulvers ^ 
auf die TrSgerschicht bzw. auf die den Haflgrund 
bildende Zwischenschicht hat sich die Verwendung 
eines Zellenradspeisers vor allem bei der Herstel-^ 
lung breiter Werkstoffverbunde als besonders ge- 
30 signet erwiesen. 

Eine vorzugsweise Ausblldung des erfinduhgs- 
gemafien Verfahrens ist darin zu sehen, dafi auf 
die Tragerschicht ggf. auf die den Haftgrund bil- 
dende Zwischenschicht eine Mischung aus die 
Skelettstmktur bildendem Metallpulver. vorzugswei- ^ 
se Garbonyl-Nickelpulver, und pulverformiger, als 
Katalysator wirkender Raney-Legienjrig Im VerhSlt- 
nis 1:3 bis 3:1 aufgetragen und durch Kaltwalzen 
aufplattiert wird. Zur katalytlschen Aktivierung wird 
die losliche Komponente der Raney-Legierung 
spSter herausgelost. 

Sne andere AusfOhrungsform des erfindungs- 
gema/3en Verfahrens besteht darIn, daiS die Skelett- 
struktur nach dem Sintern bzw. dem ggf. durchge- 
fOhrten Nachwalzen mit Katalysatonwerkstoff ge- 
trankt wird. 

Zur Erhohung der Haftfestlgkeit der Pulver- 
schicht auf der Tragerschicht Ist es angebracht, 
wenn die unter der Verteilerwalze hindurchgefQhrte 
Pulverschicht einer weiteren. gegenlaufig zur 
Hauptbewegungsrichtung rotierenden Verteilenfval- 
ze zugefuhrt wird. 

Die Erfindung ist in gieicher Welse ai/ch fQr die 
Herstellung von W rkstoffverbund n. bestehend 
aus einer beidseitig mit einer Skelettstruktur be- 
schichteten Trag rschicht, geeignet. 

Die nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 
hergestellten Werkstoffverbunde werd n voraigs- 
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weise als Elektroden in Elektrolyse- und Brennstoff- 
zellen Oder auch ais katalytisch wirkende Formkor- 
per, 2.B. gepragte BIech-/Wickelk6rper. bei chemi- 
schen Prozessen verwendet. 

Zur kontinul rlichen H rstellung der Werkstoff- 
verbunde kann eine von einer Trommel ablaufende 
bandformige Tragerschicht kontinuierlich unter ei- 
nem oder mehreren Zellenradspeisern hindurchge- 
fuhrt, unter wenigstens eIner gegenlaufig zur 
Hauptbewegungsrichtung rotierenden verteilerwalze 
und durch ein Plattierwaizenpaar hindurchgefQhrt 
und der erzeugte Werkstoffverbund auf eine Trom- 
mel aufgewickelt werden. 

Die Erflndung ist in der Zelchnung belspielhaft 
dargestellt und wird nachfolgend naher eriautert 

GemaiS Fig. 1 wird auf das gerichtete, entfette- 
te, aufgerauhte und gesauberte bandformige, sich 
von der Trommel (1) abwickelnde, Qber die ortsfe- 
ste Unterlage (3) gezogene Nickelblech (2) von 3 
mm Dicke uber den Zellenradspeiser (4) aus dem 
Vorratsbehalter (5) eine Schicht (6) einer Misciiung 
aus stabilisiertem Raney-Nickel-Pulver (7) der Zu- 
sammensetzung 42 % Aluminium, 7,5 % Moiybdan 
und 0,5 % Titan, Rest Nickel sowie Carbonyl- 
Nickel-Pulver gleichmafiig zugeteilt und aufgetra- 
gen und anschliefiend unter der entgegengesetzt 
der Hauptbewegungsrichtung des Nicketblechs (2) 
rotierenden Verteilerwalze (8) hindurchgefOhrt, wo- 
bei die Pulverschicht (6) auf eine einheitliche Dicke 
von 0,9 mm gebracht wird. In dem anscliliei3enden 
Walzenpaar (9, 9') wird die Pulverschicht kalt auf 
das Nickelblech (2) aufplatliert und dabel das Nik- 
kelblech (2) selbst um 47.4 % verfomnt so daB 
sich eine Gesamtdicke des Werkstoffverbundes 
(10) von 2.0 mm ergibt wobei die Nickel-Skelett- 
struktur mit darin eingelagertem Raney-Nickel-Ka- 
talysator 0.15 mm dick ist. Der Werkstoffverbund 
(10) wird auf die Trommel (11) aufgewickelt. Der 
aufgewickelte Werkstoffverbund (10) wird dann un- 
ter Schutzgas 15 min lang bei einer Temperatur 
von ca. 700* C unter reduzierenden Bedingungen 
gegluht. Die zwischen der Nickel-Skelettstruktur 
und dem Nickelblech (2) bestehende Haftfestigkeit 
wurde mit 4 N/mm^ gemessen. Zur Aktivierung der 
Eiektrode wird das Aluminium mittels 25 %lger 
Kaliiauge aus der Raney-Nickel-Legierung heraus- 
geiost 

In Rg. 2 wird das bandformige. eine Dicke von 
0.25 mm aufwelsende, sich von der Trommel (12) 
abwickelnde Nickeldrahtnetz (13) mit einer Ma- 
schenweite von 0,2 mm und einer Drahtdicke von 
0,125 mm kontinuierlich uber die ortsfeste Unterla- 
ge (14) gezogen und darauf uber den Zellenrad- 
speiser (15) aus dem Vorratsbehalter (16) eine 
Schicht (17) aus Nickelpulver (18) gleichmafiig zu- 
geteilt und aufgetragen. Durch die entgegen der 
Hauptbewegungsrichtung des Nickelnetzes (13) ro- 
tierende Verteilerwalze (19) wird die Nick Ipuh/er- 



schlcht (17) auf eine einheitliche Dicke von 0,25 
mm gebracht und durch die nachgeordnete Walze 
(20) lelcht. vorverdichtet. Auf diese vorverdichtete 
NIckelpulverschicht (17) wird dann eine Schicht 

5 (21) einer Mischung (22) aus 50 % Raney-Nickel- 
Pulver und 50 % Carbonyl-Nickelpulver mittels des 
Zellenradspeisers (23) aus dem Vorratsbehalter 
(24) gieichm3i3ig zugeteilt und aufgetragen und 
dann die Pulverschicht (21) unter der entgegen der 

10 Hauptbewegungsrichtung rotierenden Verteilerwal- 
ze (25) zur Ausbildung einer einheitlichen Schicht- 
dicke von 0,8 mm hindurchgefUhrL Anschlieflend 
wird die Pulverschicht (21) durch das Walzenpaar 
(26, 26 ) kait auf das NIckelnetz (13) aufplattiert. so 

75 da/3 sich eine Gesamtdicke des Werkstoffverbun- 
des (27) von 0.5 mm ergibt Der Werkstoffverbund 
(27) wird auf die Trommel (28) aufgewickelt. Der 
Werkstoffverbund (28) wird dann in reduzierender 
Atmosphare 15 min lang bei einer Temperatur von 

20 700* C geglDht. Zur Aktivierung der Eiektrode wird 
das Aluminium mittels einer 25 %lgen Kaliiauge 
aus der Raney-Nickel-Legiemng herausgelQst. 

Aus den nach dem erfindungsgema/Sen Verfah- 
ren hergesteilten Werkstoffverbunden lessen sich 

25 groBflachige Elektroden problemlos mit geringem 
Aufwand fertigen und verarbeiten, Durch die Ver- 
wendung von Profiiwalzen oder ahnlich arbeitenden 
Werkzeugen konnen die . werkstoffverbunde pro- 
blemlos profiliert und/oder mit Durchbrechungen 

30 versehen werden. 



Anspfflche 

OS 1. Verfahren zur Herstellung von Werkstoffver- 
bunden als Blechtafeln. Blechbander und Foiien 
mit einer Dicke von S 5 mm. vorzugsweise v \5 bis 
3.0 mm, mit oberfiachiger Skelettstruktur mit einer 
Dicke von 1.0 bis 400 um, vorzugsweise 5.0 bis 

40 150 u.m. in deren offene Poren Katalysatorwerkstoff 
einlagerbar ist, indem eine Schicht eines schwer 
rieseifahlgen, aus spratzigen Teilchen mit einer 
QroSe von 0,1 bis 10 um bestehenden. die Skelett- 
struktur bildenden Metallpulvers. vorzugsweise aus 

45 Bsen-. Nickel-, Siiber- oder Kobaltwerkstoff, auf 
eine flachenhafte, vorbehandelte, relativ zum Aus- 
trag des Pulvers kontinuierlich bewegte metalllsche 
TrSgerschicht. vorzugsweise aus Esen-, Kupfer- 
oder Nickelwerkstoff. aufgetragen, durch Kaltwalzen 

50 auf die Tragerschicht, die gleichzeitig um 20 bis 60 
% verfonnt wird. aufplattiert und bei Temperaturen 
von 600 bis lOOO ' C, vorzugsweise 700 bis 800* C. 
und einer Haltezeit von 10 bis 45 min, vorzugswei- 
se 15 min Dauer, in reduzierender Atmosphare 

55 gesintert wird. dadurch gekennzeichnet daB das 
Pulver gleichmaiSig nach SchQttvolumen zugeteilt 
und aufgetragen und die Pulverschicht unter einer 
gegenlaufig zur Hauptbewegungsrichtung der Tra- 
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gerschicht rotierend n Verteilerwaize zur Ausbil- 
dung eirier einheitlichen Dicke htndurchgefahrt 
wird. 

2. .Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet. dai3 als Tragerschicht, ggf. Durcti- 
brechungen aufweisende. Blechtafetn oder Btech- 
bSnder, Drahtnetze Oder Streckmetalle verwendet 
werden. 

3. Verfahren nach dsn Anspruchen 1 . und 2, 
dadurch gekennzeichnet daiJ die Pulverschicht 
nach dem Durchiauf unter der Verteilerwaize eine 
Dicke von 0,25 bis 175 mnn, vorzugsweise 0.75 bis 
1 .25 mm, aufweist. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet daB die Pulverschicht mit 
einem Klebelack besprOht wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet da0 
die Pulverschicht durch Waizen Oder Pressen yor- 
verdichtet wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Schicht eines einen IHaftgmnd bildenden Me- 
tallpulvers, vorzugsweise aus Eisen-, Kobalt-, 
Nickel-, Blei-, Silber- oder Kupferwerkstoff, auf die 
relativ zum Austrag des Pulvers kontinuierlich* be- 
wegte Tragerschicht gleichmaflig nach Schuttvolu- 
men zugeteilt und aufgetragen und unter einer ge- 
genlaufig zur Hauptbewegungsrichtung der Trager* 
schicht rotierenden VerteiienAraIze hindurchgefOhrt 
wird. 

7. Verfahren nach einem Oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet daB 
der gesinterte Werkstoffverbund katt nachgewalzt 
wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet da/J 
das Pulver mittels Zellehradspelser zugeteilt und 
aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daiS 
eine Mischung aus die Skelettstruktur bildendem 
Metallpulver, vorzugsweise Carboriyi-Nickeipulver. 
und pulverformiger, als Katalysator dienender 
Raney-Legierung im Mischungsverhaltnis 1:3 bis 
3:1 auf die Tragerschicht die ggf. einen Haftgrund 
aufweist. aufgetragen wird und aus der zur katalyti- 
schen Aktivierung die losliche Komponente der 
Raney-Legierung herauslosbar ist 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Skelettstruktur mit Katalysatorwerkstoff getrankt 
wird. 

. 11. Verfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 10, dadurch g kennz Ichnet. daiS 
die unter der Verteilerwaize hindurchgefuhrte Pul- 



verschicht unt r Iner zusatzlich n, geg niaufig zur 
Hauptb wegungsrichtung der Tragerschicht rotie- 
rend n Verteilerwaize hindurchgefOhrt wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der 
5 Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet dafl 

die Tragerschicht beidseitig mit einer Skelettstruk- 
tur beschlchtet wird. ' 

13. Verwendung der nach dem Verfahren ge- 
mafi einem' Oder mehreren der Anspruche 1 bis 12 

70 hergestellten Werkstoffverbunde ais Elektroden in 
, Elektroiyse- und Brennstoffzellen. 

14. Verwendung der nach dem Verfahren ge- 
maiJ einem oder rnehreren der Anspruche ! bis 12 
hergestellten Werkstoffverbunde als katalytisch wir- 

IS kende Formkorper bei chemischen Prozesseri. 
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